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Die Erfindung betrifft eine Vonichtung zum automati- 
schen Aufbau der Karkasse eines Fahrzeugluftreifens, bei 
der in einer einzigen Aufspannung der Reif en gewickeft und 
zum Rerfenrohling bbmbiert wird und ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Reif ens auf der Vonichtung. Die Vorrichtung 
ist gekennzeichnet durch eine im Durchmesser veranderba- 
re Wickeltrommel mit Metallsegmenten, durch je eine in Ver- 
langerung der LSngsachse der Wickeltrommel befindliche 
Balghilfstrommel, die ebenfalls mit durchmesserverander- 
baren Metallsegmenten ausgestattet Ist, die weiterhin ein 
uberkragendes, segmentiertes Balgtragerteil aufweist, das 
in der radial Su&eren Stellung axial uber die eingefahrene 
Wickeltrommel schiebbar ist. 
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Anspruche 

5Vorr i chtung zum automati schen Aufbau der Karkasse eines Fahrzeug- 
luftreifens, bei der in einer einzigen Auf spannung der Reifen ge- 
wickelt und .zum Reifenrohling bombiert wird, gekennzeichnet durch 
eine int purchmesser verSnderbare Wickeltrommel (1) mit Metal lseg- 
menten (5), durch je eine in VerlSngerung der Langsachse der Wickel- 
trommel (t) befindliche Balghilfstrommel (2, 3), die ebenf alls. mit 
durchtnesserveranderbaren Metal lsegmenten (6) ausgestattet ist, 
die weiterhin ein uberkragendes, segment! ertes Balgtragerteil (10) 
aufweist, das in der radial aulieren Stellung axial Qber die einge- 
fahrene Wickeltrommel (1) schiebbar 1st. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine zusStzliche 
Gurnnimanschette (9) auf dem Suteren Mantel der Wickeltrommel (1). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Seg- 
mentspalten der Balghilfstrommeln (2» 3) jeweils durch ein an einem 
Umbuckbalg (11) anvulkanisiertes Gummiteil abgedichtet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB jedes Dber- 
kragende Balgtragerteil (10) eine umlaufende Nut (12) zur Fixierung 
eines Kernrings (13) aufweist. 

5. Verfahren zum automati schen Aufbau der Karkasse eines Fahrzeugluft- 
reifens mit einer Vorrichtung nach Anspruch 1, bei dem in einer 
einzigen Auf spannung der Reifen gewickelt und zum Reifenrohling 
bombiert wird, gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte 

. a) Eine Wickeltrommel mit Metal lsegmenten und in der Langsachse der 
Wickeltrommel angeordnete Balghilfstrommeln, die ebenfalls mit 
Metal lsegmenten versehen sind, befinden sich in eingefahrener 
Position, wahrend die Innenseele und das KarkaBgewebe fUr einen 
Reifen aufgelegt werden; 
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b) die Kernringe werden in eine Position gebracht, bei der sie auf 
der HBhe von Nuten liegen, die sich an je einem uberkragenden, 
segmehtierten Balgtragertell der B<alghilfstrommeln befinden; 

c) die Wi eke 1 trommel und die Baidhilfstrommeln werden auf ihren 
groBten Durchmesser gebracht, so daB die Kernringe fest einge- 
spannt sind; 

d) die Randabschnitte der Innenseele und des KarkaBgewebes werden 
mit Hilfe von Umbuckbalgen an den Balghilfstrommeln umgebuckt, 
und es werden anschlieBend die Seitenwandstreifen fur den Reifen 
aufgelegt; 

e) die Wickeltronroel wird auf ihren kleinsten Durchmesser einge- 
fahren; 

f) danach werden die Balghilfstrbinmeln in exparidierter Position so 
weit aufeinander zu bewegt, daB die uberkragenden Balgtrager- 
telle sich uber die Wickeltronrmel schieben und die Kernringe 

sich bis etwa auf ihren endgQltigen t in f erti gen Reifen gewunsch- 
ten Ab stand nShern; » 

g) gleichzeitig wird die Karkasse durch Beaufschlagung des Raums 
zwischen Wi eke 1 trommel und Innenseele des Reifens mit einem Druck- 
medium expandiert, bis sie am Ende des Bomb iervorgangs mit dem 
Laufband verbunden ist. 

Hannover, deh 23, Mai 1984 
Sr/Fr 84-35 P/Sr 
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Vorrichtung und Verfahren zum automat ischen Aufbau der Karkasse eines 
Fahrzeugluftreifens 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automat ischen Aufbau der 
Karkasse eines Fahrzeugluftreifens, bei der in einer einzigen Auf- 
spannung der Reifen gewickelt und zum Reifenrohling bombiert wird, 
und ein Verfahren zur Herstellung eines Reifens auf der Vorrichtung. 

Es sind Vorrichtungen bekannt, bei denen in einer ersten Einspannung 
die Karkasse automati sen gewickelt wird, urn dann auf einer anderen 
Vorrichtung zum Reifenrohling bombiert zu werden. Hierbei 1st von 
Nachteil, daB eine zunSchst vorhandene Zentrierung der Reifenteile 
beim Wechsel auf eine andere Vorrichtung verlorengeht, so daB die so 
hergestellten Reifen schleehte Rundlaufeigehschaften aufweisen. 

Es sind weiterhin Vorrichtungen bekannt, die bereits nach dem soge- 
nannten Einstufenverfahren arbeiten, d.h. bei denen das Wickeln der 
karkasse im Flachbandverfahren und das AufbHhen des Reifenrohlings 
zur Erlangung der Torusform in einer einzigen Auf spannung erfolgen. 
Bei diesen bekannten Vorrichtungen erfolgt jedoch das Wickeln des 
Reifens von Hand * so daB groBe Fertigungsungenauigkeiten und eine 
schleehte Reproduzierbarkeit in Kauf genommen werden mQssen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
zum automati schen Aufbau der Karkasse eines Fahrzeugluftreifens anzu 
gebeh, bei der in einer einzigen Auf spannung der Reifen gewickelt 
und zum Reifenrohling bombiert wird. 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB geltist durch eine im Durchmesser 
verSnderbare Wickeltrommel mit Metal Isegmenten, durch je eine in Ver- 
langerung der LSngsachse der Wickeltrommel befindliche Balghilfs- 
tronmel, die ebenfalls mit deh durchmesserveranderbaren Metal Isegmenten 
ausgestattet 1st, die weiterhin ein Qberkragendes f segmentiertes Balg- 
tragerteil aufweist, das in der radial Hufleren Stellung axial fiber die 
eingefahrene Wickeltrommel schiebbar ist„ 

Eine exakte Fertigungsweise fUr den Reifen mit sehr kleinen Fertigungs- 
toleranzen wird vor aliem durch den metal lischen Unterbau der Wickel- 
trommel im Bereich des Zylindermantels in Form von Metal Isegmenten 
erzielt. Eine gegebenenf alls vor handene Gunroimanschette dient lediglich 
dazu, den Zwischenraum zwischeri den Metal Isegmenten bei expandierter 
Wickeltrommel zu OberbrQcken. 

Das Bombieren des Reifenrohlings in ein und derselben Aufspannung wird 
vor allem durch den erfindungsgemSSen Gedanken erzielt, die Balghilfs- 
trommeln mit je einem flberkragenden, segmentierten BalgtrSgerteil zu 
versehen, das zum Zusammenfahren der Kernringe auf ca. Felgenmaulweite 
axial Qber die eingefahrene Wickeltrommel schiebbar 1st, 

Be im Bombieren des Reifenrohlings (Obergang in die Torusform) wird die 
Karkasse nach bekannten Verfahren in ein Laiifband aus Laufstreifen und 
GQrtel hineingedriickt, das von einem Ring gehalten wird, der konzen- 
trisch zur Wickeltrommel liber diese gescfioben wird # 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbei spiel der Erfindung anhand einer 
Zeichnung nSher eriautert. 

Es zeigt schematisch 

Fig. 1 eine Vorrichtung mit einer Wickeltrommel und zwei 

Balghilfstrommeln, alle im eingefahrenen Zustand, in 
einem LSngsschnitt, 

Fig, 2 die Wickeltrommel und die Balghilfstrommeln gemaB 

Fig; 1 im expandierten Zustand in einem LSngsschnitt, 
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Fig. 3 die Wi eke 1 trommel im elngefahrenen und die Balghilfs- 
trommeln im expand iertenZu stand, wobei Gberkragende 
Balgtragerteile die Wickeltrommel Dberdecken, in einem 
LSngsschnitti 

Fig. 4 einen vergrSBerten Ausschnitt einer Balghilfstrommel 
in einem Langsschnitt. 

Die Reifenaufbauvorrichtung besteht im wesentlichen aus einer Wickel- 
trommel 1 und zwei Balghilfstrommeln 2, 3, die alle auf einer Achse 4 
drehbar gelagert sind. 

Die Wickeltrommel 1 und die Balghilfstrommeln 2, 3 sind in Segment- 
bauweise hergestellt, d.h. in radialer Richtung verschiebbare Metall- 
segmente 5, 6 bestimmen den jewel ligen Durchmesser der Trommeln 1, 2, 
3. Mit einem Druckmedium beaufschlagbare BlShbalge 7, 8 dienen zum 
Expand ieren der Trommeln 1, 2, 3. Zur Abdeckung der Zwi schenriume 
zwischen den Metal lsegmenten 5 der expandierten Wickeltrommel 1 kann 
deren zylindrischer Mantel mit einer Gummimanschette 9 versehen sein. 

Die beiden Balghilfstrommeln 2, 3, die relativ zur Wickeltrommel 1 
axial verschiebbar sind, wei sen auf ihrer der Wickeltrommel 1 zugekehr- 
ten Seite ein Qberkragendes, segmentiertes Balgtragerteil 10 auf, 
dessen Innendurchmesser so gewahlt 1st, dall es bei eingefahrener 
Wickeltrommel 1 und bei expandierter Balghilfstrommel 2, 3 Gber die 
Wickeltrommel 1 geschoben werden kann. 

Radial aulien befindet sich auf jeder Balghilfstrommel 2, 3 ein Umbuck- 
balg 11, dessen Wande gemali Fig. 4 in der NShe einer Nut 12 im iiber- 
kragenden Balgtragerteil 10 zusammenlaufen, die zur Aufnahme bzw. 
Fixierung der Kernringe 13 fur eineii Reifen dient. Die Wand des Umbuck- 
balgs 11 ist urn das Gberkragende Balgtragerteil 10 herumgefOhrt und 
endet innen an einer Kunststoffscheibe 14, an der sie luftdicht be- 
festigt ist. Die Kunststoffscheibe 14 wiederum dichtet den Zwischen- 
raum zwischen Balghilfstrommel 2, 3 und Wickeltrommel 1 luftdicht zur 
Achse 4 hin ab. Ober diesen Zwischenraum kann der Raum unterhalb der 
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aufgelegten Karkasse mit einem Druckmedium beaufschlagt werden, um 
ein gleichmaBiges Ausw5lben der KarkaBfSden beim Bombieren des Reifen- 
rohlings zu gewahrleisten. Gegebenenfalls kann ein zusStzlicher Blah- 
balg verwendet werden, der sich an die Innenseele fdr den Reifen anlegt. 

5 Nachfolgend wird die Funktidnsweise der Vorrichtung beschrieben. Dabei 
isoll von einem Zustand ausgegahgen werderi, bei dem die W i eke 1 trommel 1 
und die Baighilfstrommein 2, 3 auf ihren kleinsten Durchmesser einge- 
fahren sind (Fig. 1). Es werden zunachst die Innenseele fur den Reifen, 
die in doublierter Form bereits mit den V/ulstbandern und gegebenenfalls 

10 mit den Seitenstreifen versehen ist, und die erste Gewebelage aufge- 
legt (alles zusariimen mit 15 bezeichnet) . Danach werden mit Hilfe einer 
lediglich angedeuteten Kernhaltevorrichtung 16 die mit einem hohen 
Kernprofil versehenen Wulstkerhringe 13 in eine Position gefahren, in 
der sie auf Hohe der Nuten 12 in den Uberkragenden Balgtragerteilen 10 

15 liegen. 

In einem weiteren Verfahrensschritt werden zum Einspahnen der Wulst- 
kernringe 13 die Wickeltrommel 1 und die Balghilfstromrneln 2 t 3 auf 
ihren grSIJten Durchmesser gebracht (Fig. 2), wMhrend mit Hilfe der 
Umbuckbaige 11 der Umbuck von Innenseele, Wulstband und erster Gewebe- 
20 lage um den jewel ligen Kernring 13 herum durchgefuhrt wird. An- 

schlieBend wird f soweit nicht bereits geschehen, links und rechts ein 
Seitenstreifen auf gel egt. 

Danach wird die Wickel trommel 1 auf ihren kleinsten Durchmesser zuriick- 
gefahren, und die Balghilfstromrneln 2, 3 werden aufeinander zu bewegt; 

25 bis die Kernringe 13 eirien gegenseitigen Abstand haben, der etwa dem 
im fertigen Reifen nach der Vulkanisation entspricht,. Bei dieser 
Bewegung schieben sich die uberkragenden BalgtrSgerteile 10 uber die 
Wickeltrorranel 1. Gleichzeitig wird die Karkasse15 durch Beaufschlagung 
des Raumes zwischen Wickeltrommel 1 und Innenseele des Reifens mit 

30 einem Druckmedium, z.B. Druckluft expandiert, bis sie am Ende des 

Bombiervorgangs mit dem Laufband aus Laufstreifen und Gurtel verbunden 
ist t das sich in einem nicht gezeichneten Haltering befindet. 
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Das Drehen der drei Trommeln 1, 2, 3 urn ihre Achse beim Auflegen der 
Reifentelle sowie das Anrollen der einzelnen Teile geschieht auf be- 
kannte Weise, so daQ es diesbezflglich kelner Erlauterungen bedarf. 
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